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мали кривые охлаждения. Отливки цилиндрической формы диаметром 
55 и 32 мм, высотой 90 — 100 мм. Из отлитых образцов изготовляли 
продольные темплеты, на которых измеряли твѐрдость. 
Применяя термовременную обработку по методу А.Г. Спасского 
на расплавах АК12 наблюдали корреляцию величины твѐрдости лито-
го металла от способа обработки и материала формы. Темплеты из 
металла быстрого переливания имели среднюю твѐрдость порядка 27 
единиц по шкале Роквелла при среднеабсолютном отклонении 108%, а 
при медленном переливании твѐрдость составила 28 HRC при откло-
нении 47%. Твѐрдость металла, что сразу разливался в формы состави-
ла 50 HRC с отклонением 70%. Твѐрдость исходного металла шихты 
составила 45 HRC, 8.82 %.  
Анализируя полученные результаты мы пришли к следующим 
выводам: термовременная обработка увеличивает твѐрдость металла 
отливок; наиболее стабильные показатели твѐрдости наблюдаются у 
исходного металла, отлитого в металлические изложницы; металл 
медленного переливания имеет лучшую стабильность из всех образцов 
литых в песчано-глинистые формы; наихудшие результаты показал 
металл быстрого переливания. 
На основании этого анализа принято решение в эксперимен-
тальных исследованиях для механических испытаний лить образцы в 
кокиль и подобрать режим термообработки отливок, а для снятия кри-
вых охлаждения продолжать использовать песчано-глинистых форм, 
как обеспечивающих более медленное охлаждение. 
 
 
 
ТЕНДЕНЦИЯ РАЗВИТИЯ ЗА РУБЕЖОМ ПЕСКОДУВНОГО 
ПРОЦЕССА ИЗГОТОВЛЕНИЯ СТЕРЖНЕЙ С ОТВЕРЖДЕНИЕМ 
СМЕСЕЙ В ОСНАСТКЕ ГАЗОВЫМИ РЕАГЕНТАМИ 
 
Сообщение 1. Компоненты связующих материалов, газовые 
нейтральные носители и реагенты в процессах упрочнения ХТС 
 
Л.А.Большаков, доцент, канд.техн.наук., В.А.Алексеева, ассистент, 
ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Начиная с 70-х гг. фирмы Ashland (США), Borden (Англия) и дру-
гие разрабатывают органические связующие системы, быстроотвер-
ждаемые при комнатной температуре в результате контакта с газовы-
ми (парообразными) реагентами. Технология, основанная на быстром 
холодном отверждении смеси в оснастке при продувке газовыми ката-
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лизаторами, послужила импульсом к дальнейшему развитию изготов-
ления стержней при массовом и крупносерийном производстве отли-
вок и получила быстрое распространение за рубежом, существенно 
потеснив и ограничив область применения технологии изготовления 
стержней по горячим ящикам. 
Токсичный характер газовых реагентов обусловливает требование 
к герметизации оснастки и необходимости нейтрализации отработав-
ших газов. Для полного обезвреживания реагенты в течение 30-40с 
выдуваются из упрочненных стержней нейтральными газовыми носи-
телями. 
Активные газовые реагенты в исходном состоянии представляют 
собой жидкости с температурой кипения в интервале  25-50°C, что 
позволяет относительно легко перевести их в парообразное  состояние. 
Следовательно, необходимо специальное устройство для приготовле-
ния газовых смесей с возможностью точного регулирования дозы реа-
гента в газе-носителе. Важно, чтобы парообразный реагент не конден-
сировался в жидкость ни в трубопроводах подачи, ни в оснастке к мо-
менту реакции со связующим.  
Для этого необходимо, чтобы был обеспечен подогрев труб, со-
единяющих газовую установку (генератор) с газопроводящей плитой; 
температура газовой смеси была выше точки кипения активного реа-
гента; концентрация пара в газе-носителе не была чрезмерно высокой, 
чтобы избежать снижения его температуры ниже точки росы; песок 
был подогрет до 30-40°C; в стержневом ящике было поддержано про-
тиводавление, т.е. площадь сечения выпускного отверстия для газа 
должна быть больше площади сечения вент. Перечень процессов хо-
лодного отверждения путѐм продувки газовыми реагентами приведѐн 
в таблице. 
Существуют и другие варианты названий процессов, поскольку 
каждая фирма-производитель присваивает связующим собственные 
коммерческие названия. 
 
Торговое наиме-
нование процес-
са или связую-
щей системы 
Компоненты связующего; 
их расход, мас. ч. на 
100 мас. ч. песка 
Газовый реагент и 
инертный газ-носитель 
COLD-box, 
Ashland-процесс 
(связующее 
ISOCURE) 
Раствор фенолоформаль-
дегидной смолы новолач-
ного типа; 1,2-1,5 Поли-
изоцианат (дифенилмета-
диизоцианат)  
Амины: триэтиламин (ТЭА)  
(С2Н5)3N, диметилэтиламин 
(ДМЭА) (СН3)2NC2H5 в токе N2 
или СО2 или в токе воздуха 
+продувка N2, CO2 или воздуха 
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SO2-процесс 
(Sapic, So-Fast, 
Insta–Draw 1) 
Фурановая смола: 1,4-2,2; 
органический гидроперок-
сид, например пероксид 
метилэтилкетона: 0,5=1,1 
SO2 (15-20%) в токе сухого 
воздуха или N2 или СО2, 
(80-85%)+продувка N2 или 
СО2 
Eproxy-SO2-
процесс (Ruta-
poxinsta–Draw 2) 
Эпоксидная смола: 1,3-1,7, 
органический гидроперок-
сид: 1,0-2,0 
То же, что для SO2-
процесса  
Frec-Radical, 
FRC/ISOSET 
Акриловая или эпоксидная 
смола 
SO2 (1-5%) в токе N2 или СО2, 
(95-99%)+продувка N2 или СО2 
Betaset, COLD-
box-M, (Nova-
cure) 
Щелочной резольный 
полифенолят; 1,3-1,9 (мо-
лярное отношение 
КОН/фенол – 0,2-1,2) 
Метилформиат HCOO-CH3 
(30-40% массы смолы) в 
токе сухого воздуха. Дав-
ление продувки 0,075Мпа 
+ продувка воздухом 
Fenix -800 
«Бисфенол-А» в виде ще-
лочного бифенолята; 1,5-
2,0 (молярное отношение 
КОН/бисфенол А-1,6-2,3) 
Метилформиат HCOO-CH3 
(30-40% массы смолы) в 
токе сухого воздуха. Дав-
ление продувки 0,075Мпа 
+ продувка воздухом 
Red-set 
Полифенольная смола линей-
ного строения; 0,8-1,4; кон-
центрированный водный 
раствор сильной минеральной 
или сульфакислоты; 0,5-0,9 
Ацеталь (метилаль, или диме-
токсиметан) (40% массы 
смолы) в токе сухого воздуха 
Polidox 
Водорастворимая полиакри-
латная смола; 3,0-3,6; порош-
кообразная Са(ОН)2 1,4 
СО2 или метилформиат 8,2% 
массы смолы) в токе СО2, N2 
или сухого воздуха 
***
